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Patentanspruche 



1. Verfahren zum Anbringen eines Hohlkorpers, 
der einen Kopf mit einem rohrformigen, vemietba- 
ren Mantel und eine achsparallele, in den Innen- 
raum des Mantels mundende Durchgangsbohrung 
besitzt, insbesondere einer Mutter, an einer Tafel, 
einem Blech od dgJ, bei dem der Hohlkorper mit 
dem Mantel auf die Tafel weisend ausgerichtet 
durch die Bohrung des Hohlkorpers hindurch eine 
Offnung in der Tafel ausgestanzt und deren Rand 
zu einem Kragen durchgezogen wird, dessen Kan- 
tenbereich zusammen mit dem U-formig urn diesen 
nach auBen verformten Mantel des in den Kragen 
gedruckten Hohlkorpers eine Verankerung an der 
Tafel bildet dadurch gekennzeichnet, daB der 
Hohlkorper (70), dessen Mantel (74) uber eine 
schulterformige Druckflache (82) in den Kopf (72) 
ubergeht nach dem Ausrichten gegen die Tafel 

4 (160) gedruckt wird, urn diese vorzubelasten, daB 
das Ausstanzen der Offnung in Richtung der Vor- 
belastung erfolgt, die dabei aufrechterhalten bleibt 
und daB der Rand der Offnung wahrend des Ein- 
druckens des Hohlkorpers (70) allein durch dessen 
Mantel (74) zu dem Kragen (1606) durchgezogen 
wird, der zumindest teilweise gleichzeitig mit dem 
Mantel (74) derart verformt wird, daB der Mantel 
(74) den U-formigen Ringkanal (86b) bildet und da- 
bei der Kantenbereich des Kragens (1606) im inni- 
gen Kontakt mit dem Mantel (74) in den sich ent- 
wickelnden, U-formigen Ringkanal (866) gedruckt 
und zu einem versteiften und verstarkten Ring- 
wulst (160c) verdickt wird, der den U-formigen 
Ringkanal (866) schliefllich vollstandig ausfullt 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB wahrend des Durchziehens des Kra- 
gens (1606) dessen Kantenbereich dunner gedruckt 
wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 ocer 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Tafel (160) unter der Vorbe- 
lastung napFartig verformt wird. 

4. Verfahren nach. einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Vorbelastung 
nach dem Ausstanzen der Offnung aufrechterhal- 
ten wird. 

5. Matrize zum Durchfiihren des Verfahrens nach 
einem der Anspruche I bis 4, mit einer zentrischen 
Erhebung mit Schneidansatz, die von einer ringfor- 
migen, bodenseitig gerundeten Einsenkung umge- 
ben ist, dadurch gekennzeichnet, daB die Einsen- 
kung (172) iiber eine umlaufende Abstufung sich 
erweiternd in einen zur Matrizenauflage (170) hin 
sich konisch offnenden, in diese auslaufenden Be- 
reich ubergeht und daB die Erhebung (174) eine 
zentrische Bohrung (178) aufweist 

6. Matrize nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Erhebung (174) als stempelformiger 
Eihsatz uber eine Schulter in einer zentrischen 
Bohrung der Matrize (154) gehalten ist. 

7. Setzvorrichtune zum Durchfiihren des Verfah- 
rens nach einem der Anspruche 1 bis 4, mit einem 
Fuhrungs- und Befestigungsgehause und einer Ma- 
.trizenaufnahme, die relativ zueinander bewegbar 
sind, wobei das Fuhrungs- und Befestigungsgehau- 
se eine Fiihrungsbohrung aufweist, in welcher ein 
StoBel begrenzt axial verschiebbar und in Richtung 
auf die Matrizenaufnahme nachgiebig vorbelaslet 
angeordnet ist, in dessen Freibohrung ein am Fuh- 
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rungs- und Befestigungsgehause starr abgestutzter 
Lochstempel teleskopartig gefuhrt ist, dessen Lan- 
ge groBer als die des StoBels ist und dessen freie 
Stirnflache im wesentlichen mit der des StoBels 
fluchtet, wenn dieser seine vorgeschobene Stellung 
im Fuhrungs- und Befestigungsgehause etnnimmt, 
und mit einem zwischen dem Fuhrungs- und Befe- 
stigungsgehause und der Matrizenaufnahme ange- 
ordneten Zufuhrkopf, der in Achsrichtung des Sto- 
Bels gegenuber dem Fuhrungs- und Befestigungs- 
gehause relativbewegbar ist und einen StoBelkanal 
hat, der das freie Ende des StoBels gefuhrt auf- 
nimmt und in den ein Zufuhrkanal fur die anzubrin- 
genden Hohlkorper mundet, nahe dessen Mun- 
dungsoffnung beim Zufuhren die freien Stirnfla- 
chen des StoBels und des Lochstempels zu liegen 
kommen, dadurch gekennzeichnet, daB die Fiih- 
rungsbohrung (114) im Inneren des Fuhrungs- und 
Befestigungsgehauses (102) zu einer als Druckzy- 
linder dienenen Kammer (1 12) erweitert ist, die mit 
Druckgas beaufschlagt ist, welches uber das in der 
Kammer (112) gleitend gefuhrte. als Kolbenkopf 
(110) ausgebildete Aufnahmeende des StoBels (108) 
dessen axiaJe Vorbelastung bewirkt, dabei den als 
Spiel vorhandenen Ringraum zwischen der Wand 
der Freibohrung (123) des StoBels (108) und dem 
Lochstempel (122) durchdnngt und aus dern engen 
Ringspalt am freien Ende dieser Stempelanord- 
nung mit hoher Ausstromgeschwindigkeit ent- 
weicht wodurch im Bereich der Mundungsoffnung 
des Zufuhrkanals (132) ein Unterdruck entsteht, 
durch dessen Saugkraft der dort bereitgestellte 
Hohlkorper (70) in die zum StoBel (108) ausgerich- 
tete Lage im StoBelkanal (128) forderbar ist. 

8. Setzvorrichtung nach Anspruch 7. dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Zufuhrkopf (126) an dem 
Fuhrungs- und Befestigungsgehause (102) in Achs- 
richtung des StoBels (108). begrenzt verschiebbar 
gefuhrt und iiber Federkraft abgestutzt ist 

9. Mit dem Verfahren nach einem der Anspriiche 1 
bis 4 hergestellte Verbindung, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der aus dem Mantel (74) gebildete, 
U-formige Ringkanal (866) einen versteiften und 
verstarkten Ringwulst (160c) aus Tafelmaterial ha- 
kenartig umfaBt und von diesem vollstandig ausge- 
fullt ist 

10. Verbindung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet daB der Kopf (72) des Hohlkorpers (70) 
zumindest teilweise in das Tafelmateriaj (160) ver- 
senkt ist 

Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Anbrigen 
55 eines Hohlkorpers, der einen Kopf mit einem rohrformi- 
gen, vernietbaren Mantel und eine achsparallele, in den 
Innenraum des Mantels mundende Durchgangsbohrung 
besitzt, insbesondere einer Mutter, an einer Tafel, einem 
Blech od. dgl., bei dem der Hohlkorper mit dem Mantel 
auf die Tafel weisend ausgerichtet durch die Bohrung 
des Hohlkorpers hindurch erne Otlnung in der i aiei 
ausgestanzt und deren Rand zu einem Kragen durchge- 
zogen wird, dessen Kantenbereich zusammen mit dem 
U-formig urn diesen nach auBen verformten Mantel des 
in. den Kragen gedruckten Hohlkorpers eine Veranke- 
rung an der Tafel bildet, eine Matrize und eine Setzvor- 
richtung zum Durchfuhren dieses Verfahrens sowie die 
mil dem Verfahren hergestellte Verbindung. 
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Es gibt Muttern, die in einer durch sie selbst gelochten 
Tafeloffnung aufgrund von Ausnebmungen am Mut- 
te^nkorper an der Tafel verankert werden, wie in den 
US-Patenten 32 99 500 und 33 14 138 beschrieben. Es 
gibt auBerdem eine Reihe selbstnietender Muttern, ein- 
schlie&Iich Muttern mit einem umlaufei'den Absatz, der 
in ein vorgestanztes Loch gedruckt und radial nach au- 
Ben in einer Matrize umgeformt wird und so eine me- 
chanische Verbindung mit der Tafel eingeht, siehe z. 8. 



bracht und an gewunschter Stelle eine Mutter od. dgL 
befestigt wird, wodurch das erfindungsgemaBe Verfah- 
ren und die erfindungsgemaBe Vorrichtung besonders 
geeignet fur die Massenproduktion werden. Dabei kon- 
nen anch mehrere Muttern in einem Arbeitsgang befe- 
stigt werden, so daB auch hier das ansonsten erforderli- 
che Fertigstellen in einem zweiten Arbeitsgang, ein- 
schlieBlich des Vorstanzens der TafeL vermieden wird 
Wie bereits erwahnt, eignet sich das erfmdungsgema- 



US-Patente 39 38 239 und 40 18 257. Da fur die in diesen 10 Be Verfahren, um einen Hohlkorper, insbesondere ein 

letzten Patenteu beschriebenen, selbstnietenden Mut- mutternartiges Verbindungselement unlosbar an einer 

tern jedoch die Tafel vorgelocht werden muB, erfordert Tafel in einem einzigen Arbeitsgang zu befestigen. Zu 

das Anbringen dieser Muttern mindestens zwei ge- den im Rahmen der Erfindung verwendbaren Hohlkor- 

trennte Arbeitsgange. AuBerdem ist dazu ein sehr ge- pern gehoren solche, die einen Kopfteil, einen rohrfor- 

naues Ausrichten der Mutter auf das zuvor in einem 15 migen Mantel, der sich vorn Kopf aus erstreckt und ein 

getrennten Arbeitsgang gestanzte Loch in der Tafel freies, offenes Ende aufweist, und eine durcij den Kopf 

notwendig, wodurch die Anwendbarkeit dieses Verfah- gehende Durchgangsbohrung, insbesondere Gewinde- 

rens insbesondere fur die Massenproduktion limitiert bohrung besitzen, die vorzugsweise koaxial zur Offnung 

wird. In dem US-Patent 39 26 236 ist zwar bereits ein am freien Ende des Mantels verlauft Derartige Hohl- 

Verfahren zum Befestigen einer Mutter dargestellt und 20 korper konnen Muttern mit und ohne Gewinde, Lager 



beschrieben, bei dem die Tafel von" einem durch die 
Mutternbohrung ragenden Stempel gestanzt und in ei- 
nem kontinuierlichen Vorgang befestigt wird, jedoch ist 
diese Mutter keine Nietmutter mit einem durch das ge- 
stanzte Loch sich erstreckenden Nietteil. Es ist noch zu 
erwahnen, daB zum Stand der Technik auch verschiede- 
ne Niettechniken und Verfahren gehoren, bei denen das 
Befestigungs element ein ringformiges Endteil aufweist, 
das mit PreBsitz in eine Offnung in einer Tafel einger 
fuhrt und dann vernietet oder radial nach auBen Ver- 
formt wird. Zum Stand der Technik gehort auch ein 
Vorschlag, bolzenartige Befestigungselemente anzu- 
bringen, wobei der Bolzen ein ringformiges Endteil auf- 
weist, das eine Platte od. dgl. durchdringt und radial 
nach auBen verformt werden kann. 

Der eingangs erwahnte Stand der Technik ergibt sich 
im wesentlichen aus den US-Patenten 23 25 929 und 
38 00 401. Allerdings ist diese bekannte Verbindung 
nicht nur hinsichtlich der von ihr aufzunehmenden und 



od. dgl. Elemente sein. Wenn nachfolgend der Einfach- 
heit halber nur von "Muttern" gesprochen wird, so um- 
faBt dies im Rahmen der Erfindung auch Elemente, wie 
sie zuvor angegeben wurden. 
25 Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren wird zunachst 
die Mutter mit ihrem -Mantel zur Tafel zeigend ausge- 
richteL Dann wird das freie Ende des Mantels in Anlage 
an die Tafel gebracht, und zwar so stark, daB die Tafel 
vor dem Stanzvorgang vorbelastet wird. Dadurch wird 
30 die Mutter genau relativ zur Tafel in Position gebracht 
und die konzentrische Ausrichtung der endgultigen Ver- 
bindung sichergestellt, was besonders wichtig fur die 
Vollkommenheit der mechanischen Verbindung isL Mit 
dem Lochstempel, der durch die im Mutternkopf vorge- 
35 sehene Bohrung fahrt, wird nun ein Butzen aus der Tafel 
gestanzt und ausgestoBen. dessen Durchmesser vor- 
zugsweise geringer als der Innendurchmesser des Man- 



tels ist, wodurch fur die endgiiltige Verbindung zusatzli- 
ches Tafelmaterial zur Verfugung steht Das freie Ende 
zu ubertragenden Krafte unbefriedigend, sondern be- 40 des Mantels der Mutter wird gegen die der Stanzkante 
sitzt auch keine druckdichten Eigenschaften. zunachst liegenden Bereiche der Tafel gedruckt, wo- 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- durch diese vom Mantel eingeklemmt werden, wahrend 
fahren zum Anbringen eines Hohlkorpers, insbesondere sie aus der Tafelebene heraus gezogen werden. Der , 
einer Mutter, an einer Tafel sowie eine Matrize und eine Mantel wird fortschreitend durch die gestanzte Offnung 
Setzvorrichtung zum Durchfuhren dieses Verfahrens 45 gedruckt, wobei er die der Stanzkante benachbarten 



und auch eine mit diesem Verfahren hergestellte Ver- 
bindung zu schaffen, die die vorerwahnten Nachteile 
des Standes der Technik nicht besitzen und insbesonde- 
re fur die Massenproduktion bei geringer Storanfallgi- 
keit und groBer Rustflexibilitat geeignet sind und zuver- 
lassig haltbare sowie druckdichte Verbindungen, vor- 
zugsweise bei dunnen Blechen, garantieren. Die erfin- 
dungsgemaBe Losung dieser Aufgabe ist in den Patent- 
anspruchen angegeben. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren zum Anbringen ei- 
nes Hohlkorpers, insbesondere einer Mutter, fuhrt zu 
einer einzigartigen und verbesserten Verbindung, vor 
allem bei relativ dunnen Tafeln, wie sie in der blechver- 
arbeitenden Industrie zur Anwendung kommen. Das er- 



Bereiche der Tafel kragenartig verformt und dann auch 
selbst zusammen mit dem Kragenrand radial nach au- 
Ben verformt wird. Diese Verformung fuhrt schlieBlich 
dazu, daB der Mantel einen im Querschnitt U-formigen 
50 Ringkanal bildet, der mit seiner Offnung zum ICopf hin 
zeigt, wahrend gleichzeitig die verformten Tafelberei- 
che zumindest zum Teil in den sich entwickelnden 
U-formigen Ringkanal gedruckt werden, so daB sie 
schlieBlich von dem Ringkanal so eingefaBt werden, daB 
55 sich eine auBerordentlich stabile Verbindung zwischen 
der Tafel und der Mutter ergibt. 

Wie bereits erwahnt, wird die mechanische Verbin- 
dung zwischen den verformten Tafelbereichen u;)d der 



Mutter mit Hilfe einer Matrize durchgefuhrt Die Matri- 
findungsgemafle Verfahren kann in seinen bevorzugten 60 ze weist eine ringformige, glatte Einsenkungauf, die sich 
Variationen in einem kontinuierlichen Arbeitsgang erhndungsgemaB uber eine umiaufende Abstufung er- 
durchgefuhrt werden und ist besonders fur die Anwen- weitert und zur Matrizenauflage hin konisch offnet. Die- 
dung mit Pressen geeignet, die zwei relativ zueinander se Einsenkung wirkt als Rollflache, die das freie Ende 
bewegbare V/erkzeugteile besitzen, wobei die erfin- des Mantels radial nach auBen in den im Querschnitt 
dungsgemaBe Vorrichtung in einer solchen Presse an 65 hakenformigen oder U-formigen Ringkanal verformt; 
den beiden Werkzeugteilen befestigt wird Eine derartig auflerdern gehort zur Matrize ein zentraler, von der 
ausgerustete Presse kann dann so betrieben werden, Einsenkung umgebener, gegenuber der Rollflache vor- 
daB gleichzeitig die Tafel in eine gewunschte Form ge- stehender Ringbereich, der teieskopartig wahrend des 
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Verformvorgangs in den Innenraum des Mantels fahrt 
und dabei fur den Mantel eine Stutzfunktion ausiibt 
Dabei bildet das freie Endteil dieses Matrizeneinsatzes 
praktisch das Widerlager zum freien Ende des Mantels, 
wenn dieser, wie erwahnt, die der Stanzkante zunachst 
liegenden Tafelbereiche einklemmt, so daB beim weite- 
ren Eintauchen des Matrizeneinsatzes die genannten 
Tafelbereiche aufgrund ihres eingeklemmten Zustandes 
gezogen und dadurch gleichzeitig in ihrer Dicke redu- 
ziert werden. 

Bei der erfindungsgemaB verwendbaren Mutter weist 
der Kopf einen grdBeren AuBendurchmesser auf als der 
Mantel und besitzt der Kopf eine schulter- oder ringfor - 
mige Druckflache, die der Tafel zugewandt ist. Die 
Druckflache des Kopfes kann mehrere vorstehendc 
Rippen besitzen, die nach beendeter Befestigung der 
Mutter an der Tafel sowohl eine zuverlassige Sicherung 
gegen ungewollte Drehbewegungen der Mutter darstel- 
len, als auch einen positiven EinfluB auf den Ablauf des 
Befestigungsverfahrens ausuben. Dabei wird dafur ge- 
sorgt, daB die Rippen in die benachbarten Tafelbereiche 
gedriickt werden, und zwar zu einem Zeitpunkt, zu dem 
gerade der U-fdrmige Ringkanal aus dem freien Ende 
des Mantels gebildet wird, so daB der sich in bzw. vor 
dem U-f6rmigen Ringkanal befindende Bereich der Ta- 
fel in den Kanal hineingedruckt und auch verdickt bzw. 
gestaucht wird, wodurch die mechanische Verbindung 
noch fester wird 

Zum Durchfiihren des erfindungsgemaBen Verfah- 
rens dient eine Setzvorrichtung mit einem Fuhrungs- 
und Befestigungsgehause, das beispielsweise an einer 
der beiden Werkzeughalften bzw. -platten einer Presse 
befestigt ist, die relativ zueinander zu bewegen sind. Im 
Fuhrungs- und Befestigungsgehause ist ein ringformiger 
StoBel hin- und herbewegbar fjelagert, der einen in eine 
Fuhrungsbohrung des Fuhrungs- und Befestigungsge- 
hauses reichenden Schaft aufweist Die Setzvorrichtung 
besitzt auBerdem einen Zufiihrkopf, der im Normalzu- 
stand vom Fuhrungs- und Befestigungsgehause entfernt 
gehalten wird, jedoch gegen dieses bewegbar ist und 
einen StdBelkanal aufweist, in dem der Schaft des Sto- 
Bels teleskopisch gelagert ist Im Zufiihrkopf befindet 
■ sich auBerdem ein Zufuhrkanal. der in den StoBelkanal 
einmundeL Dadurch konnen die Mutt em aus einem 
Vorrat uber den Zufuhrkanal in den StoBelkanal in die 
zum Befestigen erforderliche Stellung gebracht werden. 
Der ringformige StoBel weist eine axiale Fuhrungsboh- 
rung auf. in der ein Lochstempel teleskopisch gefuhrt 
wird. Die Lange des Lochstempels ist groBer als die des 
StoBels. Der Lochstempel ist gegenuber dem Fuhrungs- 
und Befestigungsgehause fixiert, z. B. an der Werkzeug- 
platte befestigt, die auch das Fuhrungs- und Befesti- 
gungsgehause tragt Normalerweise wird der StoBel 
uber beispielsweise Federn im StoBelkanal des Zufiihr- 
kopf es unter Vorspannung gehalten, so daB die freien 
Enden des StoBels und des Lochstempels fluchtend nahe 
dem Zufuhrkanal ausgerichtet sind und eine Mutter oh- 
ne weiteres in den StoBelkanal gelangen kann. 

Nach Positionierung einer Mutter in die* einsatzberei- 
te Position schlieBt ein Antrieb das Fuhrungs- und Befe- 
stigungsgehause und den Zufiihrkopf. Das kann zum 
Beispie! dadurch geschehen, daB die Presse geschlossen 
wird Das SchlieBen des Zufuhrkopfes und des Fuh- 
rungs- und Befestigungsgehauses fuhrt dazu, daB. der 
StoBel und der Lochstempel vorgeschoben werden, und 
zwar der StoBel im StoBelkanal und der Lochstempel im 
Fuhrungskanal des StoBels. Dann beruhrt zunachst die 
ringformige Endflache des StoBels den Kopf auf der 



dem Mantel gegeniiberliegenden Seite, so daB dann das 
freie Ende des Mantels an der Tafel zu liegen kommt, 
die vor dem StoBelkanal in Position gebracht wurde. 
Gleichzeitig schiebt sich der Lochstempel in die Mut- 

5 ternbohrung und durch den Innenraum des Mantels bis 
zur Anlage an der Tafel Der Lochstempel stanzt dann 
einen Butzen aus der Tafel, der durch die in der Matrize 
vorgesehene, zentrale Bohrung ausgestoBen wird 
SchLieBlich wird die Mutter durch den StoBel in die Ta- 

10 feloffnung gedruckt und in dieser, wie beschrieben, be- 
festigt. 

Die im Oberbegriff des die erfindungsgemaBe Setz- 
vorrichtung betreffenden Anspruchs 7 enthaltenen 
Merkmale sind aus der DE-OS 33 14 487 bekannt 

15 ErfindungsgemaB besitzt das Fuhrungs- und Befesti- 
gungsgehause eine Kammer, in der das im Durchmesser 
vergroBerte Kopfteil des StoBels hin- und herbewegbar 
isu Die Kammer ist mit einem Druckmittel, beispiels- 
weise Druckluft, beaufschlagbar, mit dem der StoBel in 

20 Richtung auf die Tafel yorgespannt bzw. vorbelastet 
wird, so daB der StoBelschaft sich im Normalzustand in 
seiner ausgefahrenen Position in dem StoBelkanal befin- 
det. Eine Druckquelle sorgt dafiir, daB der Druck in der 
Kammer auf einem vorbestimmten Wert gehalten wird 

25 Der Druck bzw. die Druckluft entweicht durch den zwi- 
schen dem ringformigen StoBel und dem Lochstempel 
gebildeten Ringraum zum bzw. aus den freien Enden 
des StoBels und des Lochstempels. Dadurch wird in der 
Nahe des Zufuhrkanals im Zufiihrkopf ein Unterdruck 

30 erzeugt, der die Muttern einzeln aus dem Zufuhrkanal in 
den StoBelkanal unterhalb der freien StoBelstirnflache 
zieht und dort in die fur das Befestigen der Mutter an 
der Tafel erforderliche Stellung bringt und zentriert 
Wie bereits erwahnt, muB die Mutter auBerordentlich 

35 genau in dem StoBelkanal ausgerichtet sein, damit der 
Lochstempel ohne Schwierigkeiten und ohne storende 
Beruhrungen durch die Bohrung der Mutter gefuhrt 
werden kann. Der erwahnte Unterdruck erfullt diese 
Bedingungen in hervorragender Weise, indem er durch 

40 das gleichmaBig uber den Umfang verteilte Entweichen 
aus dem envahnten Ringraum eine absolut zentrische 
Lage fur die Mutter gewahrleistet 

Der Zufuhrkopf ist vorzugsweise an dem Fuhrungs- 
und Befestigungsgehause in Achsrichtung des StoBels 

45 begrenzt verschiebbar gefuhrt und uber Federkraft ab- 
gestutzt, wie das bei Setzkopfen fur selbststanzende 
Muttern an sich bekannt ist (DE-AS 12 54 940). 

Anhand der beigefugten Zeichnungen werden nach- 
folgend weitere Einzelheiten und Vorzuge der Erfin- 

50 dung erlautert. Es zeigt 

Fig. 1 eine teilweise geschnittene, perspektivische 
Darstellung einer Mutter, die bei dem erfindungsgema- 
Ben Verfahren unter Verwendung einer erfindungsge- 
maBen Vorrichtung benutzt werden kann, 

55 Fig. 2 eine teilweise geschnittene Seitenansicht einer 
erfindungsgemaBen Setzvorrichtung in zum Anbringen 
der Mutter gem aB Fig. 1 eingenommener Stellung, 

Fig. 3 eine teilweise geschnittene Seitenansicht der 
Setzvorrichtung gemaB Fig. 2 wahrend. des ersten 

60 Schri ties des erFindungsgemaBen Verfahrens, 

Fig. 4 einen vergroBerten Ausschnitt der in Fig. 3 
dargestellten Setzvorrichtung, 

Fig. 5 einen vergroBerten Ausschnitt der in den Fig. 2 
und 3 dargestellten Setzvorrichtung im Zustahd eines 

65 weiteren Yerfahrensschrittes, 

Fig. 6 eine teilweise geschnittene Seitenansicht der 
Setzvorrichtung gemaB den Fig. 2 und 3 im Zustand 
eines weiteren Verfahrensschrittes. 
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Fig. 7 einen vergroBerten Ausschnitt der in Fig. 6 
dargestellten Setzvorrichtung in der dort wiedergege- 
benen Stellung, 

Fig. 8 einen vergroBerten Ausschnitt der in den Fig. 2, 
3 und 6 dargestellten Setzvorrichtung im Zustand eines 
noch weiteren Schrittes des erfindungsgemaflen Ver- 
fahrens, 

Fig. 9 einen der Fig. 8 entsprechenden Ausschnitt im 
Zustand eines noch weiteren Verfahrensschrittes, 

Fig. 10 ebenfalls einen Ausschnitt ahnlich der Fig. 9, 
jedoch in einem wiederum weiteren Verfahrensschritt, 

Fig. 1 1 eine teilweise geschnittene Seitenansicht der 
Setzvorrichtung gemaB den Fig. 2, 3 und 6 in der Posi- 
tion nach beendetem Anbringen der Mutter an derTafel 
und 

Fig. 12 einen vergroBerten Querschnitt entlang der 
Linie 12-12 in Fig. 2. 

Die vorliegende Erfindung befaBt sich mit einer Mog- 
Iichkeit des Anbringens von mutterartigen, als Verbin- 
dungselemente einzusetzenden Hohlkorpern. Wenn 
nachfolgend von "Muttern" gesprochen wird, so sind 
damit samtliche gleichartigen Elemente gemeint, die ei- 
ne durchgehende Bohrung mit oder ohne Gewinde auf- 
v/eisen, die koaxial zur Offnung eines einstuckig mit 
dem Verbindungselernent verbundenen Mantels ver- 
lauft; dieser Ausdruck umfaBt somit unter anderem 
auch selbstnietende Muttern, Nieten, Lager, Wellenla- 
ger u. dgL 

Fig. 1 zeigt eine Mutter 70, die sich insbesondere zur 
Verwendung in der nachfolgend beschriebenen Vor- 
richtung eignet Wie die Darstellung zeigt, gehort zu der 
Mutter 70 ein Kopf 72 und ein vernietbarer Mantel 74. 
Der Kopf 72 weist eine ringformige PreBflache 76 und 
eine innere Gewindebohrung 78 auf f die koaxial zu der 
Ausnehmung oder Offnung, d. h. dem Innenraum 80 des 
Mantels 74 verlauft und mit dieser bzw. diesem in Ver- 
bindung stent Bei dem Ausfuhrungsbeispiel ist eine 
schulter- oder ringformige Druckflache 82 des Kopfes 
72 mit einer Vielzahl radial vorstehender Rippen 84 ver- 
sehen. Das freie Ende 86 des Mantels 74 besitzt inhen 
eine geneigte oder nach auBen konisch verlaufende 
Schneidflache 88 und auBen eine gewolbte Stofl- und 
Ziehflache 90. Der in der Wandstarke dunn gehaltene 
Mantel 74 ist relativ kurz, urn sein Eindrucken wahrend 
des Nietvorganges zu verhindern. Es konnte auch eine 
gerundete Flache anstelle der konischen Schneidflache 
88 verwendet werden. Wie aus der nachfolgenden Be- 
schreibung der Setzvorrichtung so wie des Befestigungs- 
verfahrens fur die Mutter 70 hervorgeht wird das Blech 
bzw. die Tafel gestanzt und der Butzen durch den Loch- 
stempel, der durch die Gewindebohrung 78 fahrt, vor 
dem Befesu'gen der Mutter 70 in der gestanzten Tafel- 
offnung ausgestoBen. Es sei erwahnt, daB die Mutter 70 
gemaB Fig. 1 grundsatzlich auch selbststanzend ver- 
wendet werden kann. 

Die Setzvorrichtung gemaB Fig. 2 und den ubrigen 
Figuren ist so ausgelegt, daB sie in einer Stanz- und 
Pragepresse mit gegenuberliegenden, relativ zueinan- 
der bewegbaren Platten oder Matrizenteilen eingebaut 
werden kann. Die an der Tafel zu befestigenden Mut- 
tern 70 werden in einen Stanzkopf 100 gefordert, der ein 
Fuhrungs- und Befestigungsgehause 102 besitzt, das an 
einer oberen Werkzeugplatte 104 befestigt sein kann. 
Wie fur den Fachmann ersichtlich, wird der Stanzkopf 
100 normalerweise an einer Halteplatte 106 angebracht, 
die ihrerseits mittels Bolzen, Schrauben oder mit ande- 
ren konventionellen Verbindungselementen an der obe- 
ren Werkzeugplatte 104 befestigt werden kann. Die 
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Setzvorrichtung kann jedoch auch umgekehrt gerustet 
werden, namlich in einer nach oben zu stanzenden Bau- 
weise, bei der der Stanzkopf 100 an einer dann bewegli- 
chen unteren Werkzeugplatte befestigt ist 
5 Der Stanzkopf 100 weist einen ringformigen StoBel 
108 auf, der mit einem langlichen Kolbenkopf 1 10 verse- 
hen ist, der sich in einer Kammer 112 auf- und abwSrts 
bewegen kann. Das Fuhrungs- und- Befestigungsgehau- 
se 102 weist eine Fuhrungsbohrung 114 auf, in der sich 
lb der StoBel 108 bewegt Beim dargestellten Ausfuh- 
rungsbeispiel ist der StoBel 108 im Querschnitt kreis- 
rund. Die Kammer 112 und die Fuhrungsbohrung 114 
sind dann ebenfalls kreisrund, um den StoBel 108, der 
einen passenden Schaft 114a besitzt, zu fuhren. Es sei 
i5 jedoch darauf hingewiesen, daB die Querschnittsform 
des StoBels 108 von der jeweiligen Verwendung ab- 
hangt Die dargestellten Muttern 70 sind grundsatzlich 
ebenfalls kreisrund, jedoch kann auch ihre Querschnitts- 
form von ihrem jeweils besonderen Verwendungszweck 
20 abhangig und somit verschieden von der Kreisform sein. 
Zum Beispiel kann der Kopf 72 der Mutter 70 hexagonal 
oder oktagonal sein. Die Form des Mantels 74 kann 
ebenfalls modifiziert werden, vorausgesetzt daB die Ge- 
windebohrung 78 koaxial zur Offnung des Innenraums 
25 80 des Mantels 74 verlauft 

Der Kolbenkopf 110 ist innerhalb der Kammer 112 
durch sowohl eineri an ihm angebrachten als auch einen 
am Ende der Kammer 112 angebrachten O-Ring 116 
bzw. 118 abgedichtet Im dargestellten Ausfiihrungsbei- 
30 spiel ist ein Fuhrungsstift 120 am Fuhrungs- und Befesti- 
gungsgehause 102 angeordnet, um eine Drehbewegung 
des StoBels 108 zu verhindern. Der Fuhrungsstift 120 
besitzt eine flache Oberflache, die auf einem flachen 
Oberflachenbereich des StoBels 108 gleitet, wodurch die 
35 erwahnte Drehbewegung des StoBels 108 relativ zum 
Fuhrungs- und Befestigungsgehause 102 verhindert 
wird. In einer Freibohrung 123, die sich langs durch den 
ringformigen StoBel 108 erstreckt, befindet sich ein 
Lochstempel 122. In dem dargestellten Ausfuhrungsbei- 
40 spiel besitzt der Lochstempel 122 einen Kopf 124, der an 
der Halteplatte 106 befestigt ist Dadurch bleibt der 
Lochstempel 122 relativ zum Fuhrungs- und Befesti- 
gungsgehause 102 in fixierter Lage, und der StoBel 108 
kann relativ zum Fuhrungs- und Befestigungsgehause 
45 102 sowie zum Lochstempel 122 in der Kammer 112 
bewegt werden. 

Zum Stanzkopf 100 gehort des weiteren ein Zufuhr- 
kopf 126, der sich relativ zum Fuhrungs- und Befesti- 
gungsgehause 102 wahrend der Bef estigung der Mutter 
50 '70 in nachfolgend erlauterter Weise bewegt Der Zu- 
fuhrkopf 126 weist einen StoBelkanal 128 auf, der den 
Schaftteil 130 des StoBels 108 aufnimmt und in dessen 
Bereich auch der Lochstempel 122 reicht Der Zufuhr- 
kppf 126 besitzt auBerdem einen querverlaufenden Zu- 
55 fuhrkanal 132, der mit dem StoBelkanal 128 zum Zwek- 
ke der Zufuhrung der Muttern 70 in Verbindung stent 
Beim dargestellten Ausfuhrungsbeispiel werden die 
Muttern 70 uber eine Sortierschiene 134 od. dgL gefor- 
dert, die an den Zufuhrkopf 126 uber ein Zwischenstuck 
60 136 angeschlossen ist Der Zugang zum Zwischenstuck 
136 wird durch eine Deckplatte 138 ermoglicht, die am 
Zwischenstuck 136 mit Schrauben od. dgl. befestigt ist 
Der Zufuhrkopf 126 wird am Fuhrungs- und Befesti- 
gungsgehause 102 uber eine Fuhrungssaule 139 beweg- 
65 bar gehalten, die fur eine saubere Fuhrung der Bewe- 
gungen des Zufuhrkopfes 126 relativ zum Fuhrungs- 
und Befestigungsgehause 102 sorgt AuBerdem ist ein 
Anschlagstift 140 vorgesehen, der den Abstand zwi- 
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schen dem Zufuhrkopf 126 und dem Fuhrungs- und Be- bei die Stripperbolzen 162 gegen die Matrize 154 vorge- 
festigungsgehause 102 begrenzt Der Zufuhrkopf 126 ist spannt werden, was zu einer Verringerung des Abstan- 
normalerweise durch nicht dargestellte Federn od. dgl. des zwischen dem Zufuhrkopf 126 und dem Fuhrungs- 
mit Abstand vom Fuhrungs- und Befestigungsgehause und Befestigungsgehause 102 fuhrt (siehe Fig. 3). Diese 
102 gehalten. Beim dargestellten Ausfuhrungsbeispiel 5 Relativbewegung bewirkt, daB der Schaftteil 130 des 
ist in der oberen Werkzeugplatte 104, die das Ende der StoBels 108 weiter in den StdBelkanal 128 hineingescho- 
Fuhrungssaule 139 aufnimmt, wenn sich der Zufuhrkopf ben wird und die PreBflache 76 des Kopfes 72 der Mut- 
126 in Richtung auf das Fuhrungs- und Befestigungsge- ter 70 beruhrt, wodurch die Mutter 70 aus ihrer Bereit- 
hause 102 bewegt, eine Ausnehmung 142 vorgesehen. stellungsposition 70a auf die Tafel 160 zu bewegt wird, 
Ein Anschlagring 144 liegt zwischen dem Zufuhrkopf 10 wie dies besonders deutlich aus Fig. 4 hervorgeht In 
126 und dem Fuhrungs- und Befestigungsgehause 102, dieser Position ist die Tafel 160 fest zwischen dem Zu- 
urn deren Relativbewegung genau zu begrenzen. fuhrkopf 126 und einer schulterfdrmigen Matrizenaufla- 

Ober eine Druckleitung 146, die mit der Halteplatte ge 170 gehalten. Die Tafel 160 kann aber auch auf der 
106 uber ein AnschluBstuck 148 verbunden ist. wird in unteren Matrize 154 festgeklemmt werden. Das freie 
der Kammer 112 Druck aufrechterhalten. Dazu ist in 15 Ende 86 des Mantels 74 wird durch den Schaftteil 130 
der Halteplatte 106 ein Druckkanal 150 vorgesehen, der des StoBels 108 gegen die Tafel 160 gedruckt, die dabei 
die Verbindung zwischen der Druckleitung 146 und der unter Vorspannung gerat Wie zuvor erwahnt, wird der 
Kammer 1 12 darstellt StoBel 108 durch den pneumatischen Druck in der Kam- 

Bei einem typischen Anwendungsfall wird die Druck- mer 112 federbelastet im StoBelkanal 128 gehalten. Wie 
leitung 146 an in einschlagigen Herstellungsbetrieben 20 aus Fig. 3 hervorgeht, hat sich bis dahin der Kolbenkopf 
ohnehin yorhandene Druckquellen angeschlossen, die 110 des StoBels 108 in der Kammer 112 noch nicht be- 
:im allgemeinen einen Druck zwischen 3 und 6 bar lie- wegt, jedoch reicht der Druck des freien Endes 86 der 
fern. Der pneumatische Druck in der Kammer 112 stellt Mutter 70 auf die Tafel 160 aus, urn die Tafel 160 leicht 
ein Mittel zum Vorspannen dar, das normalerweise den einzubeulen oder einzudrOcken, was fur eine genaue, 
StoBel 108 in den StoBelkanal 128 des Zufuhrkopfes 126 25 koaxiale Ausrichtung des Mantels 74 relativ zur ringfor- 
druckt. In dieser Position sind die freien End en des migen Einsenkung 172 der Matrize 154 ebenso wichtig 
Schaftteils 130 des StoBels 108 und des Lochstempels ist, wie fur das Beibehalten der konzentrischen Ausrich- 
12? im wesentlichen nahe dem Zufuhrkanal 132 des Zu- tung der Mutter-Tafel-Zuordnung wahrend des Befesti- 
fuhrkopfes 126 ausgerichtet und sorgen fur einen freien gens der Mutter 70. 

Durchgang zwischen dem Zufuhrkanal 132 und dem 30 Wie am besten aus Fig. 4 hervorgeht, ist die Einsen- 
StoBelkanal 128, wie dies in Fig. 2 dargestellt ist Die kung 172 als Halbtoroid gestaltet und besitzt der Matn- 
Mutter 70 wird normalerweise durch nicht dargestellte, zeneinsatz 156 ein in diese Einsenkung 172 hineinragen- 
federbelastete Finger, wie sie dem Fachmann bekannt des, als Erhebung 174 ausgebildetes Endteil. das sich 
sind, in der fur das Befestigen einsatzbereiten Position iibergangslos an die ringformige, konkave Oberflache 
70a im StoBelkanal 128 vor dem StoBel 108 und dem 35 der Einsenkung 172 anschlieBt Wie aus den Darsteilun- 
Lochstempel 122 gehalten. gen der Matrize 154, insbesondere aus den Fig. 9 und 1 0, 

Gegenuber dem Zufuhrkopf 126 wird auf einer unte- hervorgeht, ist die ringformige Einsenkung 172 in der 
ren Matrizenaufnahme 158 ein Blech bzw. eine Tafel 160 Matrize 154 -abgestuft, und zwar besteht sie aus zwei 
aufgelegt Eine Matrize 154 ist koaxial ausgerichtet mit ineinander ubergehenden, ringformigen Konfiguratio- 
dem StoBelkanal 128 an der unteren Matrizenaufnahme 40 nen, von denen die der Tafel 160 nachstliegende einen 
158 befestigL Beim dargestellten Ausfuhrungsbeispiel groBeren AuBenradius besitzt als die sich daran nach 
gehort zur Matrize 154 ein stempelformiger Matrizen- unten anschlieBende. Der Ringbereich mit dem groBe- 
einsatz 156, der sich aus der Mitte der Matrize 154 er- ren AuBenradius ist im wesentlichen aus einer konisch 
hebt, was nachfolgend noch naher beschrieben werden von auBen nach innen abnehmenden auBeren Wand ge- 
wird. Die Tafel 160 wird auBerdem von herkommlichen, 45 bildet, wahrend das sich daran anschlieBende, nach in- 
federbelasteten Stripperbolzen 162 getragen, die das nen etwas abgesetzte, ringformige Rollflachenteil zu- 
Abnehmen der fertiggestellten Mutter-Tafel-Verbm- sammen mit dem Matrizeneinsatz 156 eine im Quer- 
dung von der Matrize 154 unterstutzen, wie dies dem schnitt halbkreisformige Form besitzt 
Fachmann bekannt ist Daruber hinaus gehort im darge- Durch eine Anfasung an der Oberkante einer abge- 
stellten Ausfuhrungsbeispiel zu den Betatigungsmitteln 50 stuften Bohrung 178 des Matrizeneinsatzes 156 wird 
der Setzvorrichtung ein nicht dargestellter. konventio- diese Oberkante zu einem besonders effektiven Gegen- 
neller Magne' -Naherungsschalter im Zufuhrkopf 126, schneidwerkzeug. Die Anfasung ist besonders deutlich 
" der anzeigt, ob z ih eire Mutter 70 in der fur das Befesti- aus Fig. 4 ersichtlich. Es ist ohne weiteres einsehbar, daB 
gen gewunschten Position 70a befindet. Die Signallei- damit ein mdglichst groBer BuUen ausgestanzt wird, urn 
tung des Naherungsschalters ist mit 152 beziffert Der 55 eine mdglichst groBe Offnung in der Tafel 160 zu errei- 
konventionelle, magnetische Naherungsschalter wird chen, was dann ein besseres Einfiihren des Mantels 74 
normalerweise gegenuber dem Zufuhrkanal 132 ange- der Mutter 70 in die Tafel 160 ermoghchL Die abgesruf- 
ordnet Wenn sich eine Mutter 70 in der gewunschten, te Bohrung 178 erstreckt sich mittig durch den Matri- 
ausgerichteten Position 70a befindet, lost der Nahe- zeneinsatz 156, der koaxial zum Lochstempel 122 ausge- 
rungsschalter die Pressenbewegungen aus, bei denen 60 richtet ist Im dargestellten Ausfuhrungsbeispiel ist der 
eine der Werkzeugplatten auf die andere zu bewegt Matrizeneinsatz 156 mit PreBsitz in eine Durchgangs- 
wird, wodurch die Mutter 70 an der Tafel 160 befestigt . bohrung 180 in der Matrize 154 eingesetzt und ist an 
wird. In der typischen Anwendung wird die obereWerk- seiner der Erhebung entgegengesetzten Seite 182 im 
zeugplatte 104 auf die untere Matrizenaufnahme 158 zu Durchmesser groBer ausgefuhrt, so daB im Zusammen- 
bewegt, was nachfolgend anhand der Fig. 3 bis 1 1 erlau- 65 wirken mit einer Abstufung in der Durchgangsbohrung 
ten werden wird Wahrend der Abwartsbewegung der 180 eine exakte Lage fur den Matrizeneinsatz 156 er- 
oberen Werkzeugplatte 104 wird der Zufuhrkopf 126 reicht wird. Wie dem Fachmann durch die nachfolgende 
zunachst mit der Tafel 160 in Beriihrung gebracht, wo- Beschreibung des erfindungsgemaBen Verfahrens deut- 
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lich werden wird, unterliegt die Erhebung 174 der Ab- 
nutzung, weshalb hier ein separat zu ersetzender Ein- 
satz verwendet wird. Es ist jedoch zu bemerken, daB die 
Matrize 154 auch einstiickig hergestellt und benutzt 
werden kann. 

In der in Fig. 3 dargestellten, gegenseitigen Lage des 
Fuhrungs- und Befestigungsgehauses 102 und des Zu- 
fGhrkopfes 126 ragt der Lochstempel 122 in die Gewin- 
debohrung 78 des Kopfes 72 und den Innenraum 80 des 
Mantels 74 bis zur Anlage an die Tafel 160 gemaB Fig. 4. 
Wje zuvor ausgefuhrt wurde, liegt das freie Ende 86 des 
Mantels 74 unter der Einwirkung des Schaftteils 130 des 
StoBels 108 mit Druck an der Tafel 160 an, die dadurch 
vorgespannt wird, wobei gleichzeitig die koaxiale Aus- 
richtung des Mantels 74 zur Einsenkung 172 beibehalten 
wird. Weiteres SchtieBen der Presse fuhrt dazu, daB der 
Zufiihrkopf 126 in Richtung auf das Fuhrungs- und Be- 
festigungsgehause 102 bewegt wird, da er, wie in Fig. 3 
dargestelit, auf der Matrizenaufnahme 158 aufliegt Der 
Lochstempel 122 bewegt sich daher relativ zum StoBel 
108 durch die Freibohrung 123 im StoBel 108, wodurch 
die Tafel 160 in die Einsenkung 172 der Matrize 154 und 
gegen die vorstehende Erhebung 174 des Matrizenein- 
satzes 156 verformt wird (siehe Fig. 5). Es ist festzuhal- 
ten, daB das freie Ende 86 des Mantels 74 in der vorspan- 
nenden Position an der Tafel 160 verbleibt Die Tafel 
160 bleibt zwischen der schulterformigen Matrizenauf- 
lage 1 70 und dem Zuf uhrkopf 126 eingeklemmt 

Ein weiteres SchlieBen der Presse fuhrt dazu, daB der 
Lochstempel 122 unter Ausstanzen eines Butzens 184 
aus der Tafel 160 durch diese hindurchfahrt, wie am 
besten aus Fig. 7 zu ersehen 1st. In dieser Position (siehe 
auch Fig. 6), bleibt der Kolbenkopf 110 des StoBels 108 
mit Ieichtem Abstand von der Halteplatte 106, so daB 
der StoBel 108 relativ zum Fuhrungs- und Befestigungs- 
gehause 102 noch nicht fest fixiert ist, jedoch verbleibt 
das freie Ende 86 des Mantels 74 aufgrund des pneuma- 
tischen Drucks in der Kammer 112 unter Vorspannung 
an der Tafel 160. Die Tafel 160 wird zwischen dem Rand 
der Offnung der Bohrung 178 in dem Matrizeneinsatz 
156 und der auBeren Kante des Lochstempels 122 aus- 
gestanzt, und der Butzen 184 wird sofort entfernt und 
zwar in die Bohrung 178 gedruckt bzw. ausgestoBen. 
Nachdem der Rand der Bohrung 178 an der der Tafel 
160 zugewandten Erhebung 1/4 die innere Anfasung 
aufweist, wird ein im Durchmesser moglichst groBer 
Butzen 184 ausgestanzL Damit ergibt sich eine mog- 
lichst groBe Offnung in der Tafel 160, so daB ein Ieichte- 
res Eintreiben des Mantels 74 der Mutter 70 in die Tafel 
160 moglich ist. AuBerdem wird durch diese MaBnahme 
eine groBere Bandbreite der zu verarbeitenden Blech- 
•dicken erreicht 

Sobald der Kolbenkopf 1 10 in Anlage an die Halte- 
platte 106 gelangt, druckt der Schaftteil 130 des StoBels 
108 das freie Ende 86 des Mantels 74 auf das der ausge- 
stanzten Offnung benachbarte Tafelmaterial 160a, wie 
dies in Fig. 8 dargestelit ist. Das Tafelmaterial 160a wird 
zunachst zwischen dem freien Ende 86 des Mantels 74 
und der konvexen Oberflache der Erhebung 174 des 
Matrizeneinsatzes 156 gehalten und dabei etwas ver- 
dunnt und in die Einsenkung 172 gezogen. Wahrend der 
StoBel 108 fortfahrt, die Mutter 70 in die Einsenkung 
172 zu drucken, kommt das freie Ende 86 des Mantels 74 
mit der Wand der halbtoroiden Oberflache der Einsen- 
kung 172 in Beruhrung, und das freie Ende 86 des Man- 
tels 74 wird radial nach auBen verformt; wie dies in Fig. 
9 mit der Bezugsziffer 86a gezeigt wird. Der der ge- 
stanzten Offnung benachbarte Taf el bereich wird gleich- 



zeitig zu einem gegen die Aufienflache des Mantels 74 
anliegenden Kragen .1606 gezogen, wie dies ebenfalls 
aus Fig. 9 hervorgeht SchlieBlich wird das freie Ende 86 
• des Mantels 74 soweit umgebogen, daB es gegen den 
5 Kopf 72 der Mutter 70 weist, d.h. unter dem EinfluB 
seiner Beruhrung mit der Rollfache der Einsenkung 172 
in einen U-formigen Ringkanal 866 verformt, der im 
Querschnitt hakenartig ausgebildet ist, wie dies in Fig. 
10 dargestelit wird. Die ringfdrmige Druckflache 82 der 

10 Mutter 70 wird gleichzeitig in die Tafel 160 getrieben, so 
daB der verformte Tafelbereich in den sich entwickeln- 
den U-formigen Ringkanal BSb gedruckt wird, wobei 
sich die Kante des Kragens 160& leicht zu einem Ring- 
wulst verdickt, wie dies bei 160cin Fig. 10 dargestelit ist 

15 AuBerdem werden die Rippen 84 der Druckflache 82 
des Kopfes 72 der Mutter 70 in diesen Ringwulst 160c 
gedruckt, wodurch eine Verformung erreicht wird, die 
jegliche Rotation der Mutter 70 in der Tafel 160 verhin- 
dert. Zudem wird dieser Tafelbereich zusatzlich in den 

20 U-formigen Ringkanal 866 des Mantels 74 gedruckt. 
Der Zufiihrkopf 126 liegt nun satt am Fuhrungs- und 
Befestigungsgehause 102 an. (s. Fig. 11). Das bedeutet, 
dafl das Fuhrungs- und Befestigungsgehause 102 am 
Anschlagring 144 anliegt, so daB die Relativbewegung 

25 zwischen dem Zufiihrkopf 126 und dem Fuhrungs- und 
Befestigungsgehause 102 auf das gewunschte MaB be- 
grenzt wird. AuBerdem hat sich die Fiihrungssaule 139 
in die Ausnehmung 142 in der oberen Werkzeugplatte 
104 bewegt 

30 Die Verbindung zwischen der Mutter 70 und der Ta- 
fel 160 ist nun fertiggestellt. Nach dem Of men der Pres- 
se wird zunachst das Fuhrungs- und Befestigungsgehau- 
se 102 zusammen mit der oberen Werkzeugplatte 104 
angehoben, bis der Zufiihrkopf 126 voliig frei auf Di- 

35 stanz zum Fuhrungs- und Befestigungsgehause 102 ist, 
wie dies in Fig. 2 dargestelit ist. Wie zuvor erlautert, 
werden das Fuhrungs- und Befestigungsgehause 102 
und der Zufiihrkopf 126 durch eine Feder oder ein ande- 
res Vorspannmittel normalerweise auf Distanz gehal- 

40 ten. Im dargestellten Ausfuhrungsbeispiel ist in der Fiih- 
rungssaule 139 eine Spiralfeder als Druckfeder vorgese- 
hen, die sich mit ihrem anderen Ende an der oberen 
Werkzeugplatte 104 abstutzt Der Zufiihrkopf 126 wird 
nun von der Mutter-Taf el -Verbindung abgehoben, und 

45 die Stripperbblzen 162 heben die Tafel 160 von der 
schulterformigen Matrizenauflage 170 ab. Eine nicht 
dargestellte Beschickungseinheit fordert damn eine wei- 
tere Mutter 70 aus dem Zufuhrkanal 132 des Zufuhrkop- 
fes 126 in den StoBelkanal 128 in die in Fig. 2 gezeigte, 

50 einbaubereite Position 70a. 

Es sind verschiedene Zufuhr- und Spannsysteme fur 
die Muttern 70 an der Setzvorrichtung denkbar. So 
kann z. B. eine auf Schwerkraft beruhende Zufuhrung 
fur den erfmdungsgemaBe gestalteten Stanzkopf 100 

55 yorgesehen werden, bei dem, wie nachstehend erlautert 
werden wird, ein sich ergebender Untcrdruck zur Un- 
terstutzung der Zufuhr und Positionierung der Muttern 
70 in vorteilhafter und einfacher Weise nutzbar ist 
Der pneumatische Druck in der Kammer 112, der 

60 durch Zufuhr des Druckmediums durch die Drucklei- 
tung 146 erzeugt wird, entweicht namlich durch den 
Ringraum zwischen dem Lochstempel 122 und der 
Wand der Freibohrung 123 des StoBels 108. Aus dem 
Verhaltnis zwischen dem Druck in der Kammer 112 und 

65 der geringen Querschnittsflache des Ringraumes zwi- 
schen dem StoBel 108 und dem Lochstempel 122 ergibt. 
sich eine hohe Ausstromgeschwindigkeit Wenn die 
Mutter 70 sich nicht in dem StoBelkanal 128 befindet, 
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entweicht die Druckluft durch den StoBelkanal 128 und 
erzeugt nahe dem Zufuhrkanal 132 einen Unterdruck. 
Dieser Unterdruck zieht die vorderste Mutter 70 aus 
dem Zufuhrkanal 132 in den StoBelkanal 128, wie dies in 
Fig. 1 2 dargestellt ist In der Praxis werden insbesonde- 
re kleine Muttern 70 in der eriauterten Weise durch den 
Unterdruck in den StoBelkanal 128 gezogen. Was je- 
doch hinsichtlich der Wirkung des Unterdrucks noch 
wichtiger ist, ist die Tatsache, daB der Unterdruck die 
jeweils im StoBelkanal 128 befindliche Mutter 70 auto- 
matisch unterhalb des StoBels 108 und des Lochstem- 
pels 122 zentriert, so daB sichergestellt wird, daB die 
Mutter 70 im StSBelkanal 128 jeweils in der fur die 
Befestigung an der Tafel 160 gewunschten Position 70a 
steht Diese Vorteile der erfindungsgemaBen Satzvor- 
richtung macheri sich besonders bei Zufiihrsystemen be- 
merkbar, die auf der sich auf die zuzufuhrenden Teile 
auswirkenden Schwerkraft basieren. 

Nachdem zuvor ein Ausfuhrungsbeispiel der anzu- 
bringenden Mutter 70 sowie eine dafur geeignete Setz- 
vorrichtung beschrieben wurden. folgt nun zusammen- 
fassend die Darstellung des Verfahrens zum Anbringen 
der Mutter 70 an der Tafel 160. 

Bei diesem Verfahren wird zunachst eine Mutter 70 
mit ihrem Mantel 74 auf die Tafel 160 weisend ausge- 
richtet Wie in den Fig. 3 bis 1 1 gezeigt, druckt dann der 
Schaftteil 130 des StoBels 108 das freie Ende 86 des 
Mantels 74 gegen die Tafel 160, die dadurch gemaB Fig. 
4 Ieicht vorgespannt bzw. eingedruckt wird. Der durch 
die Gewindebohrung 78 vorgeschobene Lochstempel 
122 verformt nun die Tafel 160 in die Einsenkung 172 bis 
zur Anlage an die Erhebung 174 des Matrizeneinsatzes 
156, wahrend die Tafel 160 durch das freie Ende 86 des 
Mantels 74 weiterhin vorgespannt bleibt, wie das aus 
Fig. 5 hervorgeht, Dann wird die Tafel 160 durch den 
zentrischen Lochstempel 122 gestanzt und der Butzen 
184 entfernt, bevor das freie Ende 86 des Mantels 74 
durch die Tafel 160 gedruckt wird (siehe Fig. 7). Das 
freie Ende 86 wird dabei zunachst so in die Tafel 160 
gedruckt, daB das Tafelmaterial 160a zwischen dem frei- 
en Ende 86 des Mantels 74 und der Erhebung 174 gehal- 
ten und leicht diinner gequetscht wird, wie das in Fig. 8 
dargestellt. ist. Sodann wird das freie Ende 86 durch die 
ge anzte Offnung gegen die konkave, ringformige Roll- 
flache der Einsenkung 172 der Matrize 154 gedruckt, 
was dazu fuhrt, daB das freie Ende 86 radial nach auBen 
verformt wird, wie dies in Fig. 9 mit der Bezugsziffer 86a 
gezeigt ist. Wie zuvor erwahnt, wird das nachst der ge- 
stanzten Offnung liegende Tafelmaterial 160a gleichzei- 
tig in den gegen die AuBenflache des Mantels 74 anlie- 
genden Kragen 1606 gezogen. 

SchlieBlich wird das freie Ende 86 des Mantels 74 in 
einen U-formigen Ringkanai 86b verformt, der sich zum 
Kopf 72 der Mutter 70 hin offnet Das ve;formte Tafel- 
material wird gleichzeitig in diesen U-formigen Ringka- 
nai 866 hineingedrtickl, so daB eine besonders starke 
mechanicche Verbindung zwischen der Tafel 160 und 
der Mutter 70 erzielt wird (vgl. Fig. 10). Dabei wird die 
Kante des Kragens 1606 zu eirtem RingwuJst 160c ver- 
dickt, der von dem vom verformten Mantel 74 gebilde- 
ten Ringkanai 866 innig verhakt umfaBt wird, was zu 
einer sehr sicheren Umklammerung dieser Tafelberei- 
che fiihrt 

Nach den vorstehenden Ausfuhrungen wird deutlich, 
daO z B. Form und Abmessungen der Muttern je nach 
spezieller Anwendung ebenso variiert werden konnen, 
wie die Dicke der Tafel. Das Verfahren nach der Erfin- 
dung ist besonders dazu geeignet, solche Muttern an 



relativ dunnen Blechen dauerhaft zu befestigen, wie sie 
beispielsweise in der Automobil- und Gerateindustrie 
verwendet werden. Die Muttern konnen also an relativ 
dunnen BJechen mit einer Dicke von ungefahr 0,6 mm 

5 ebenso an relativ dicken Tafeln fur die AutomobQindu- 
strie mit einer Dicke von 6,25 mm angebracht werden. 
Die Abmessungen der Muttern hangen sowohl von der 
Dxke der Tafel als auch von dem speziellen Verwen- 
dungszweck ab. Die Muttern konnen aus Stahlen mit 

io mittlerem Kohlenstoffgehalt hergestelit werden. Dar- 
uber hinaus kann auch die Form des Kopfes der Mut- 
tern in Anpassung an die Anwendung variiert werden. 
So kann der Kopf irgendeine geeignete Form besitzen, 
wahrend der Mantel kreiszylindrisch, hexagonal usw. 

15 sein kann. Die Muttern konnen auf herkommliche Wei- 
se durch Warm- oder Kaltverformung hergestelit wer- 
den. 
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